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VERFAHRM ZUR KONTROLLE DEB MOHTAGEQUAI»ITAT DES 
AKTIVEN STlNDEREISMS ELEKTRI SGHER 
MASCHINM 

Die Erfindung bezieht sich auf Verfahren zar Qualitats- 
kontrolle der Herstellung von Standern elektrischer Masehi- 
nen, beispielsweise der Ifurbogeneratoren. 

Gegenv/artig erf olgt die Kontrolle der Montagequalitat 
des aktiven Standereisens der elektrischen Maschinen durch 
induktives Erwarmen des Eisenkorpers mit Hilfe einer zu- 
satz lichen Wicklung, woraufhin die Oberf lachentemperatur des 
Eisenkorpers mit Hi lire von Thermopaaren gemessen wird, die 
an der Standeroberflache dicht. anliegen Oder in die Spalten 
zwischen den Bleehen eingesteckt werden^ 

Auf diese Weise wird die Erwarmungstemperatur der 
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verschiedenen Stand er st el len ermittelt, und nach der Differenz 
zwischen der maximalen und minimalen Temperatur an diesen 
Stellen urteilt man iiber die Qaalitat der Montage des aktiven 
Standereisens der elektrischen Maschinen. 

Das beschriebene Verfahren gestattet.es nicht , das 
vollstandige Bild der Warmest rail lung der ganzen inneren Ober- 
flache des Standers zu erhalten, was wir nachstehend als 
Warmefeld des Standers bezeichnen werden, und liefert die 
kontinuierlichen Angaben von nur einer geringen Zahl der 
Stellen, die hochstens 0,5 bis 1,5% von der Zahl der Zahn- 
kopfe ausmacht , die man als Elemente der Standeroberf lache 
betrachten dar± , welche in warmetechnischer Hinsicht iiber 
die hochste Homogenitat verfugen. Die statistische Zuver- 
lassigkeit einer solchen Kontrolle ist recht gering* Die 
VergroBerung der Zahl der Kontrollstellen fiihrfc zur Verin- 
gerung der Zuverlassigkeit des LieBsystems sowie zu einer 
schroffen VergroBerung des Arbeitsaufwandes bei den MeBarbeiten^ 
Die Anordnung einer groflen An zahl von Thenaupuaren ist 
daruber hinaus haufig mit der Beschadigang der Isolation 
der Eisenbleche verbunden* Die ^subjektiven Methoden der 
Ermittlung von erwarmten Stellen ergeben eine unkontroiier- 
bare Genauigkeit und sind in ihrer Schnellwirkung begrenzt. 
Viel aussichtsreicher ist die Anwendung von optischen Tast- 
gebern, die es gestatten, hinreichend schnell die am meisten 
erwarmten Stellen der Standeroberflache anfzuf inden. Fur 
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aie ILrmittlung der Xoordinaten dieser Stellen ist .es jedocb 
erf orderlicb, eine Reihe von arbeitsi'ntensiven und wenig 
efx'ektiven Operationen durcbzufubren, welche die Bestimmung 
und Auf zeicbnung der Koordinaten einscblieBen. 

Dieser Umstand scblieBt praktiscb die Anwendung dieser 
Geber fur die Gewixuiung des binreicbend vollstandigen dynami- 
scnen Bildes des Warmef eldes im Stander aus. 

Gegenwartig ist die 'JJendenz zur VergroBerung der Ein- 
zelleistung der Generatoren zu verzeichnen, wobei dies auf 
dem Vvege der Zunabme des Generatorstrombelags und nur un- 
bedeutend durch die VergroBerung der AuBenmaBe der Mascbi- 
nen erfolgt* In diesem Zusammenbang wacbsen die elektro- 
magnetiscben Belastungen und somit die An±'orderungen ah 
die Qualitat der Montage des aktiven Standereisens an. 

Das Ziel der vorliegenden Brfindung ist die Beseitig- 
ung der Ifachteile, die den, bekannten Verfabren anbaften. 

Der brfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren 
zur Kontrolle der Montage^rqualitat des aktiven Standereisens 
der elektriscben foascbinen zu : scbaffen, das zuverlassige und 
vollstandige Inf ormationen iiber das Warmef eld im Stander- 
korper bei seiner Induktionserwarmung wabrend der Erilfung 
auf kurzgescblossene Stablblecbe lieferte. 

Dies vdrd dadurcb erreicbt, daB man bei dem vorge- 
scLlagenen Verfabren der Kontrolle der Montagequalitat des 
aktiven Standereisens der elektriscben Mascbinen die Er- 
mitt lung der Zonen der erhohten Warinebildung eriindungsge- 
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gemaLB durch kontinuierliche Messung der Warniestra hlung der 

ganzen inneren Standeroberf lache durchfiihrt, wozu der 

warmeempfindliche Geber und in unserem konkreten Fall eiri 

einer 

infraroter Geber langs der Standerachse auf v Schrauben- 
linie bewegt wird*. 

Die LeBergebnisse der Vvarmestrahlung der ganzen inneren 
lassen 

Standeroberf lache v sich als eine maBstabgerechte Warme- 
karte darstellen und aus den Kontrastf eldern dieser Karten 
lassen sich die Koordinaten und die Form der Zonen erhdhter 
Erwarmung erjuitteln, 

Es ist daruber hinaus zweckmaBig, die Messung aer 
WarmestrahlujqLg der ganzen inneren Standeroberf lache mehr- 
mals durchzufuhren und je nach der Kontrastanderung der 
Warmekarten die Tiefe und Intensitat der Erwarmungs zonen 
zu ermitteln. 

Das vorgeschlagene Verfahren ist giinstig im Betrieb 
realisierbar und bietet die Moglichkeit, das ganze Warme- 
feld der inneren Standeroberf lache zu untersuchen^die ge- 
nauen Koordinaten urtd die Form der Erwarmungszonen zu er- 
mitteln, die Anderungsdynamik der Intensitat und der Form 
der Erwarmungszonen zu analysieren sowie den EinfluB der 
technologischen iaontageprozesse aux die UngieichmaBigkeit 
der Erwarmung des Standerstahlkorpers zu kontrdllieren. 

Wachstehend f olgt eine ausfuhrliche Beschreibung des 
Verfahrens zur Kontrolle der -iontagequalitat des aktiven 
Standereisens der elektrischen Maschinen. 



4 0.98 1 0/0228 



22422.43 

Der Grundgedanke der vorgescnlagenen Erfindung besteht 
in f olgendem. 

Man nimmt eine Induktionserwarmung des aktiven Stander- 
eisens der Haschine vor, wozu auf das Kernstxick eine zu- 
satzliche Wicklung aufgetragen wird, durch welche man Wech- 
selstrom durch.lafit. Die StromgroBe wird ausgehend von der 
vorgegebenen Magnetinduktion im Stahl und der Erwarmungs- 
dauer gewah.lt. 

Nach der Einschaltung des Stroma in der zusatzlicken 
Wicklung, wird in die Ausbohrung des Standers der Infrarot- 
geber eingeschoben. 

Es erfolgt die Aufzeichnung des Warmefeldes der 
inneren Oberf lache der Standerausbolirung bei gleichzeiti 
gem Vor s chub des Gebers langs der Standerachse und 
Drehung der Sehachse des Infrarot gebers in der Querebene 
mit Hilfe eines Motors. 

Das Signal des Infrarot gebers wird v'erstarkt und mit 
Hilfe des elektroch.emisch.en Halbtonverfahrens auf eine^m 
Papierband auf gezeichnet . Die Vorschubgeschwindigkeit des 
Infrarot gebers wird dabei derart reguliert, daB man die 
Aufzeichnung des Warmefeldes ohne sichtbaren Raster, das 
heifit ohne Abstand zwischen den Zeilen erhalt. Gleichzeitig 
wird seine Drehung phasensynchronisiert , dainit der Beginn 
der Aufzeichnung mit dem -Bezugspunkt zusammenf allt , der auf 
dem Stander zur Gewahrlei stung des automatisckeii Anschlusses 
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der WaLrmekarte an die Koordinaten der Oberflache der 
Standerausbohrung aut'getragen wird. 

Die Sichtkontrolle und Anf zeichnung der Ansbohrungs- 
oberflache erfolgen gleich nach der einsetzenden Abkuhlung 
und nachfolgend alle 10 bis 15 Mnuten, bis sich das Warme- 
leld praktisch vollkommen ausgleicht. Die auf diese Weise 
gewonnene Serie von maBstabgerechten Warmekarten wird mit 
dem Ziel der Ermittlung der Zon^en der erhohten Warmebildung 
nach folgenden Kennziff ern analy9iert: # , 

a) Koordinaten der hellsteiV^inwarmuiigszonen, welche 
den Zonen der erhohten Warmebildung entsprechen; 

b) Charakteristik der Zonenfona fleckartig, langs der 
Hut gestreckt, langs der Blechpakele orientiert, sonstige 
Gormen); 

c) Geschwindigkeit der Xnderung und zeitlicher Ver- 
lauf der Anderung aer relativen Helligkeit der 
Zonen; 

d) Tatsachliche Temperatur der Haupt zonen. 

Die gewonnenen Engebnisse werden wit den Ergebnissen 
der in den vorangegangenen Stuien der Herstellung Oder 
Erufung vorgenommenen Versuche verglicben und auf dieser 
Grundlage die Einscbatzung der ttbereinstinimung mit den 
giiltigen Uormen der Betriebstauglichkeit vorgenommen. 
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erfahren zur Kontrolle cier Montagequalitat des 
aktiven Standereisens der elektrischen Maschinen durch 
Induktions-erwaimuns des Standers und Ermittlung der Zonen 
erhohter IVarmebildung mit Hilf e eines warmeempfindlicheh 
Gebers, ciadurch ge-kennzeichnet, 
daB man die Ermittlung der Zonen der erhohten Warmestrah- 
lung. mittels einer" kontin juierlicaen Indikation der «arme~ 
strahlung der ganzen Innenflache des Standers vornimmt, 
und als wairmeempfindliehen Geber einen infraroten Geber 
verwendet, der langs der Standerachse auf einer Schrauben- 
linie bewegt wird. ; 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet , daB man das MeBergebnis der 
Warmestrahlung der ganzen Innenf lache des Standers in Form 
einer maBstabgerechten Warmekarte erhalt und nach den . 
Kontrastfeldern dieser Karl en Koordinaten und Form der 
Zonen dei* erhohten Viarme^ildung ermittelt. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet , daB die Messung der Warme- 
strahlung dex* ganzen Innenflache aes Standers mehrmals vor- 
genommen und je nach der Kontrastanderung der Warmekarten 
iiber die Tiefe und Intensitat der Erwarmungszone geurteilt 
wird. 
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